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(S) Proc6d6 de fabrication d'une armature bicouche textile destin6e a ia realisation de chapes 
d'etanch6ite bitumineuses pour toiture et armature ainsi obtenue. 

@ La presente invention conceme un procede 
de fabrication d'une armature bicouche textile 
destinee a la realisation de chapes d*etanch6ite 
bitumineuses pour toiture et une armature ainsi 
obtenue. 

Procede caracterise en ce qu'fl consiste tout 
d'abord, a partir d'une premiere couche a base 
d'une nappe nontissee, a consolider cette 
nappe nontissee par liage mecanique ou 
hydraulique et a la thermostabiltser, puis a 
assembler cette premiere couche consolidee et 
thermostabilisee sur une seconde couche fila- 
mentaire minerale, soit par contre-collage, sort 
par aigulletage, soit par couture-tricotage, ces 
deux demiers modes cfassemblage n'etant utili- 
ses que lorsque la seconde couche filamentaire 
minerale est sous la forme d'une grille ou d'un 
tissu de fits mineraux continus ou discontinus, 
le premier mode d'assemblage par contre- 
collage &ant, quant a lui, utilise quelle que soit 
la structure de la seconde couche filamentaire 
minerale, qu'elle soit sous la forme d'une grille 
ou d'un tissu de His mineraux continus ou 
discontinus ou sous la forme d'un voile de 
fibres minerales. 
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La prtsente invention concerne le domaine des armatures textiles pour chapes d'ttanchtitt bitumineuses, 
et a pour objet un procedt de fabrication d'une telle armature bichouche textile, ainsi que rarmature ainsi ob- 
tenue. 

Actuellement, ces armatures sont frtquemment constitutes d*un nontisse imprtgnt et enduit & I'aide de 
5 bitumes modifies par des polymtres. 

Ces armatures en polyester ont tendance £ se substituer de plus en plus aux armatures de nontisst cons- 
titutes de fibres de verre pour des raisons de resistance suptrieure au poinconnement et & la f issuration, lites 
& de meilleures caracttristiques mtcaniques en rupture et en tlasticitt. 

Cependant, ces armatures en nontisst polyester sont moins stables dimensionnellement que les arma- 
10 tures de nontisst constitutes de fibres de verre, ce qui rend parfois ntcessaire leur stabilisation par une 
combinaison avec une structure mintrale telle qu'un rtseau de filaments de verre, sous forme de grille ou de 
f ils paralltles, principalement pour tviter une deformation de ces armatures lors du bituminage, et ulttrieure- 
ment de la chape d'ttanchtitt disposte sur la toiture. 

Mais actuellement, Tun des probltmes les plus aigus en relation avec de telles armatures est lit & leur 
15 inflammability. 

En effet, en cas d'incendie d'un immeuble, il convient avant tout de tenter de maitriser la propagation du 
feu afin d'tviter que les autres immeubles & proximitt immtdiate soient tgalement atteints par I'incendie. 

Or, lorsqu'un brandon enflammt parvient sur la chape de toiture, mtme recouverte de gravillons ou d'ar- 
doise, celle-ci risque de prendre feu, principalement & cause du liant bitumineux, mais aussi d cause de la prt- 
20 sence des fibres synthttiques telles que le polyester. 

Ce probltme devient en outre de plus en plus aigu du fait de Involution desdftes armatures, celles-ci ayant 
tendance £ contenir toujours davantage de fibres synthttiques par rapport aux fibres mintrales. De mtme, 
Involution de la composition des bitumes les rend davantage inflammables. 

Des normes et des rtglementations strictes sont entrtes en vigueur depuis quelques anntes afin de 
25 contrer ce danger de propagation du feu par les toitures en cas d'incendie d'immeubles. 

Les solutions couramment employ tes, & ce jour, dans les systtmes d'ttanchtitt, pour obtenir un classe- 
ment convenable selon les rtglementations et les normes en vigueur contre les dangers d'incendie des toitu- 
res, consistent en Tutilisation d'une chape d'ttanchtitt, armte d'un voile de verre, d is post e soudte en surface 
d'une membrane en bitume modif it armte de nontisst polyester. 
jo D'autres solutions pour diminuer I'inf lammabilitt des chapes d'ttanchtitt bitumineuses ont alors vu le jour, 

telles que, par exemple, I'ajout d'un agent ignifugeant dans le bitume tel que I'hydrate d'alumine ou encore 
I'emploi de polyester du type connu sous la designation "flame retards nf. 

Mais ces solutions ne donnent pas satisfaction, car tout en augmentant le cout de production, elles n'em- 
ptchent pas la propagation du feu. Le polyester non feu, par exemple, ne brClera pas en cas d'incendie de 
as fimmeuble, mais fondra et contribuera ainsi malgrt tout & la propagation du feu. 

II convient done de chercher & crter un veritable tcran dans rarmature, dont la fonction sptcif ique est 
d'tviter la propagation du feu dans I'axe vertical et dans le plan. 

Deux types de solutions existent principalement : une armature tricouche ou une armature bicouche. 

Le premier type de solution, & savoir rarmature tricouche, n'est aboslument pas satisfaisant, car la couche 
40 formant tcran anti-feu ttant toujours d is post e entre les deux autres couches formant rarmature, la couche 
ccmportant les fibres synthttiques, par exemple le nontisst polyester, sera toujours disposte en surface, une 
tulle disposition ttant prtcistment & tviter. 

Le second type de solution, & savoir I'armature bicouche, prtsente, quant d lui, des diff icultts de realisa- 
tion. En effet, une armature bicouche doit presenter une trts bonne stabilitt thermique, une force de retrait 
45 tres faible ainsi qu'un retrait dimensionnel trts faible. e'est-t-dire une trts bonne stabilitt dimensionnelle. 

Or. toutes les armatures bicouches existant actuellement prtsentent, soit une mauvaise adhesion de la 
couche formant tcran sur I'autre couche, soit une vitesse d'imprtgnation faible lors du bituminage, sort encore 
un phenomtne de curling, notamment tgalement lors du bituminage. 

En outre, la recherche d'une trts bonne stabilitt thermique passe souvent par une rigiditt trop accrue de 
50 la couche formant tcran, ce qui entraine des diff icultts lors du cond'rtionnement par enroulement de rarmature. 

Le probltme post par ('invention consiste done & rtaliser une armature bicouche textfle destinte & la rea- 
lisation de chapes d'ttanchtitt bitumineuses pour toiture prtsentant une telle couche tcran anti-feu, sans pour 
autant que la presence et les proprietts d'une telle couche n'entratnent les difftrents inconvtnients dtcrits 
prtctdemmenL 

ss Ce probltme post est prtcistment rtsolu conformement au proctdt objet de la prtsente invention, qui 

consiste tout d'abord, & partir d'une premitre couche d base d'une nappe nontisste, & consolider cette nappe 
nontisste par liage mtcanique ou hydraulique et & la thermostabiltser, puis & assembler cette premitre couche 
consolidee et thermostabiliste sur une seconde couche f ilamentaire mintrale, soit par corrtre-collage, soit par 
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aiguilletage, soit par couture-tricotage, ces deux derniers modes d'assemblage n'etant utilises que lorsque la 
seconde couche f ilamentaire minerale est sous la forme d'une grille ou d'un tissu de f its mineraux continus 
ou discontinus, le premier mode d'assemblage par contre-collage etant, quant a lui, utilise quelle que soit la 
structure de ta seconde couche f ilamentaire minerale, qu'elle soit sous la forme d'une grille ou d'un tissu de 
f ils mineraux continus ou discontinus ou sous la forme d'un voile de fibres minerales. 

L'invention sera mieux comprise grace k la description ci-apres, qui se rapporte a. un mode de realisation 
prefere, donne k titre d'exemple non limitatif, et explique avec reference au dessin schematique annexe, dans 
lequel la figure unique represente une courbe de charge-allongement-rupture d'une chape d'etanchelte bitu- 
mineuse pourvue d'une armature bicouche textile conforme k I'invention (dynamometrie sur la chape). 

Conformement k I'invention, le precede consiste tout d'abord, a. partir d'une premiere couche k base d'une 
nappe nontissee, k consolider cette nappe nontissee par liage mecanique ou hydraulique et k la thermosta- 
biliser, puis k assembler cette premiere couche consolidee et thermostabilisee sur une seconde couche f ila- 
mentaire minerale, soit par contre-collage, soit par aiguilletage, soit par couture-tricotage, ces deux derniers 
modes d'assemblage n'etant utilises que lorsque la seconde couche f ilamentaire minerale est sous la forme 
d'une grille ou d'un tissu de f ils mineraux continus ou discontinus, le premier mode d'assemblage par contre- 
collage etant, quant k lui, utilise quelle que soit la structure de la seconde couche filamentaire minerale, qu'elle 
soit sous la forme d'une grille ou d'un tissu de f ils mineraux continus ou discontinus ou sous la forme d'un 
voile de fibres minerales. 

La consolidation de la premiere couche k base d'une nappe nontissee s'effectue avant la thermostabili- 
sation, selon une caracteristique preferentielle de I'invention, soit par aiguilletage, soit par jet d'eau. 

La thermostabilisation de la premiere couche a base d'une nappe nontissee s'effectue k une temperature 
comprise entre 180°C et 240°C, preferentiellement de 200°C k 220°C, pendant une duree de 5 s k 60 s, pre- 
ferentiellement de 8 s k 20 s. 

La densite apparente apres thermostabilisation est comprise entre 0,1 et0,5, preferentiellement entre 0,1 5 

et0 ( 3. 

La thermostabilisation s'effectue, par exemple, k I'aide d'une calandre ou d'un tambour k air traversant, 
avec ou sans systeme de calibrage. 

Dans le cas d'un assemblage des deux couches par contre-collage, la cofle utilisee est un polymere ther- 
modurcissable ou thermoplastique, avec ou sans agent reticulant, tel que polyester, copolyester, polyamide, 
copolyamide, polyurethane, EVA (ethylene vinyle acetate) ou un melange, de maniere k obtenir une adhesion 
des deux couches de I'armature au moins jusqu'6 200°C. 

Bien entendu, les methodes d'assemblage des deux couches par fusion d'une partie de I'un des compo- 
sants ne font pas partie integrante de I'invention, car le collage par fibres liantes dans I'une des deux couches 
ne donne pas un resultat satisfaisant sur le produit f ini prdt k I'emploi. 

Selon une autre caracteristique de I'invention, la colle utilisee est preferentiellement un polyur6thane, co- 
polyester ou EVA reticule dont le point de fusion est compris entre 160°C et220°C, plus particulierement entre 
1 90°C et 200°C. La quantite de colle utilisee est comprise entre 5 et 40 g/m 2 , de preference entre 8 et 30 g/m 2 . 
Elle peut Stre sous la forme de poudre, f ils, films, fibres, ou d'une presentation continue ou discontinue, rea- 
lisee k partir des polymeres cites sous forme de solution, dispersion aqueuse ou hot melL L'enduction se fait 
en continu ou preferentiellement en discontinu, af in de conserver une haute porosite, et par consequent, une 
vitesse de bitumination tres elevee. 

Apres enduction, I'assemblage est realis6 dans des machines tournantes et chauffantes fonctionnant par 
transfert de calories, par exemple avec une calandre de type Stork, Lemaire, Schaetti ou avec un tambour k 
air traversant avec ou sans systeme de calibrage. 

L'assemblage proprement dit est realise k une temperature comprise entre 1 80°C et 250°C, de preference 
entre 190°C et 225°C. a une faiWe pression en gen6ral inferieure k 20 daN/cm 2 , de preference comprise entre 
2 daN/cm 2 et 10 daN/crh 2 , pendant un temps de sejour compris entre 5 s et 60 s. de preference entre 10 s et 
30 s. 

II est preferable d'utiliser un panneau inf rarouge pour presecher et fritter la colle dans le cas de I'utilisation 
d'une calandre. 

La presente invention a egalement pour objet une armature bicouche textile destinee k la realisation de 
chapes d'etancheite brtumineuses pour toiture obtenues par application du precede selon I'invention, armature 
caracterisee en ce que la premiere couche est k base d'une nappe nontissee obtenue par voie seche, voie 
humide ou par extrusion d'une masse fondue sous forme de filaments, preferenti llement une nappe homo- 
gene de filaments continus en polymeres synthetiques thermoplastiques, depourvue de toute fibre liante, tels 
que poly ster, copolyester, polyamide, copolyamide ou polyurethane, et la seconde couche filamentaire mi- 
nerale est sous la forme, sort d'une grille ou d'un tissu de f ils mineraux continus ou discontinus, soit d'un voile 
de fibres minerales. 
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La nappe nontissee formant la premiere couche est preferentiellement une nappe homogfene de filaments 
continus en polyterephtalate d'ethylene glycol realisee par voie fondue directe. Le titre des filaments de la nap- 
pe formant la premiere couche et qui peuvent dtre de n'importe quelle section, plate, ronde ou prof ilee, est 
compris entre 2 et 1 5 dtex, preferentiellement entre 4 et 8 dtex, le poids de cette premiere couche etant compris 
5 entre 50 g/m 2 et 300g/m 2 preferentiellement entre 80 g/m 2 et 200 g/m 2 

La seconde couche est preferentiellement sous ta forme d'un voile de fibres minerales realist par voie 
s&che ou voie humide, plus particulierement des fibres de verre discontinues avec liage chimique ou thermi- 
que, le poids de cette seconde couche etant compris entre 10 g/m 2 et 100 g/m 2 , preferentiellement entre 40 
g/m 2 et 60 g/m 2 . 

10 On obtient ainsi une armature bicouche textile selon ('invention, dont la principale propriete de la premiere 

couche est de conferer les caracteristiques mecaniques et physiques requises dans l'application de chapes 
d'etanch&te pour former I'ossature ou le renfort meme de I'armature, et dont la principale propriete de la se- 
conde couche est de creer une barriere contre fe feu. 

Le retrait a chaud et la force de retrait a une temperature de 200°C de la premiere couche doivent Impe- 
ls rativement rester tres faibles (c'est-a-dire moins de 2 %) af in que I'armature soit parfaitement plane apres 
lamination et ne presente aucun effet de curling. 

La seconde couche formant ecran anti-feu est une couche filamentaire minerale unidirectionnelle ou mul- 
iidirectionnelle qui peut §tre composee soit de f ils mlnGraux continus, allies de telle facon a la structure non- 
tissee que celle-ci puisse garder ses proprtetes d' elongation ou de deformabilite a la rupture. On utilisera de 
20 preference un nontisse realise par voie seche ou voie humide, plus particulierement des f ibres de verre dis- 
continues avec liage, af in d'obtenir une grande stabilite dimensionnelle dans toutes les conditions de realisa- 
tion, de traitements ulterieurs etd'emploi. 

Cette couche, outre sa fonction de retardatrice de propagation de flammes, doit garantir la stabilite me- 
canique dimensionnelle de rarmature lors du bituminage et de la chape appliquee sur la toiture. 
25 La fonction de barr&re contre le feu de cette seconde couche doit repondre en particulier aux normes DIN 

4102 du Nordtest NT Fire 006 etde la rdglementation francaise (arrfcte du 10 septembre 1970 revise en 1988 
et relatif a la classification des couvertures en materiaux combustibles par rapport aux dangers d'incendie 
resultant d'un feu exterieur - Journal Officiel du 29 septembre 1970). 
Les deux exemples qui suivent illlustrent parfaitement I'invention. 

30 

EXEMPLE 1 

La premiere couche est composge d'une nappe nontissee, obtenue a partir d'une masse fondue sous for- 
me de filaments polyethylene terephtalate de titre 6 dtex prgsentant un poids de 160 g/m 2 , et consolidde par 
35 aigutlletage m6canique avec une aiguilleteuse de type Asselin double frappe DF 41-44-16. 

L'aiguille utilisee est de type Singer 15x18x40x3 RB22. 

La profondeur de penetration est de 9 mm sur une face et 13,5 mm sur I'autre face. 

Le nombre de perforations par cm 2 est de 200. 

La population d'aiguifles est d'environ 20000 aiguilles/m. 
40 Le produit est calandre, avec une pression de 28 daN/cm, entre deux rouleaux metalliques chauf fes a une 

temperature de 21 0 a 215°C, pour atteindre le retrait et la densite souhaites en passage en S avec un temps 
de contact d'environ 20 s. 

Dans une deuxieme phase, 25 g/m 2 de pate de colle de marque Vinamul 3231 (dispersion aqueuse de 
copotymere d'ethylene vinyl acetate fabriquee par la societe Vinamul) additionnee d'un agent reticulant de mar- 
45 que Dispercoll KA 8481 (dispersion de polyurethane fabriquee par la societe Bayer) dans une proportion de 
10 % sont appliques par serigraphie en surface de cette premiere couche. 

Apres presechage dans un four inf rarouge, ('assemblage avec un voile de verre Microlith DH60 fabrique 
par la societe Schuiler est realise par calandrage a une temperature de 200°C et un passage en S. Le temps 
de contact est de 15 s environ. 
so Le compiexe contrecolle est alors impregne sur une ligne de type Nardini a une vitesse de 14 m/mn avec 

un bitume oxyde a une temperature de 175°C. Le bitume de surfacage est un bitume modif ie ave un SBS 
(6lastomere styrene butadiene styrene) (taux de 13 %), la temperature etant de 170°C. 

La chape obtenue est ardoisee, repaisseur etant de 5,5 mm et le poids approximatif de 5500 g/m 2 . 

Apres bituminage, la chape repond a la norme Nordtest NT Fire 006. 
55 Le tableau survant precise les caracteristiques mecaniques obtenues et la figure unique montre la courbe 

de charge rupture iilustrant une homogeneity parfatte dans I phenomene de rupture. La valeur de la stabilite 
dimensionnelle n'excede, en aucun cas, ta limite de 0,2 % au test de stabilite dimensionnelle de I'UEATC. 

4 



EP0 667 427 A1 





Armature 


Chape 


Masse surfacique 






(g/m2) 


250 


5539 


Epaisseur 


NFG38012 




(mm) 


0.99 


5.12 


Charge rupture 


NFG07O01 


SL 


(daN) 


58.0 


96.7 


Charge rupture 


NFG07O01 


ST 


(daN) 


56.0 


81.8 


Isotropic 


l.l 


1.2 


Allongement 


NFG07001 


SL 


(%) 


56.0 


44 


Allongement 


NFG07001 


ST 


/ Of \ 


62.0 


44 


Charge 3 % 




SL 


( daN) 


17.0 


57.4 


Charge 3 % 




ST 


(daN) 


16.0 


45.9 


Charge 5 % 




SL 


(daN) 


16.0 


56.7 


Charge 5 % 




ST 


(daN) 


15.0 


47.6 


Charge 15 % 




SL 


(daN) 


21.0 


64.8 


Charge 15 % 




ST 


(daN) 


18.0 


55.3 


Energie rupture 


NFG07001 


SL 


(J) 


39.0 


63.6 


Energie rupture 


NFG07001 


ST 


(J) 


40.0 


54.4 


D6chirure amorcte 


NFG07U6 


SL 


(daN) 




7.7 


D6chirure amorcee 


NFG07146 


ST 


(daN) 




9.2 


Stability dimensionnelle 




SL 


(%) 




-0.14 


Stability dimensionnelle 




ST 


(%) 




-0.07 



35 EXEMPLE 2 

La premiere couche est preparee de la meme facon que I'exemple 1. 

Dans une deuxieme phase, une quantrta de 10 g/m 2 de potyurethane reactif hot meft est pufverisee en 
surface de la nappe de polyester. 
40 U assemblage des deux couches est realise, immediatement apres Punite de pulverisation, avec un sys- 

teme de calibrage a temperature ambiante et faible pression de 5 daN/cm environ par le moyen de deux rou- 
leaux metaltiques. 

La vitesse de la machine est reglee a 5 m/mn. 

Les caracteristiques mecaniques obtenues pources complexes sont mentionnees dans le tableau suivant : 

45 
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Masse surfacique 






(g/m*) 


228 




Epaisseur 


NFG38012 




( mm ) 


0.86 


5 


Charge rupture / 5 cm 


NFG07001 


SL 


(daN) 


56 








ST 


(daN ) 


52 




Isotropie 


1.08 


10 


Allongement rupture 


NFG07001 


SL 


(%) 


56 








ST 


(%) 


64 




Charge 3 % 




SL 


(daN) 


27 


15 






ST 


(daN) 


16 




Charge 5 % 




SL 


(daN) 


25 








ST 


(daN) 


16 


20 


Charge 15% 




SL 


(daN) 


25 








ST 


(daN) 


18 




Energie rupture 


NFG07001 


SL 


(J) 


41 


25 






ST 


(J) 


39 


Rupture verre 


NFG07001 


SL 


(daN) 


45 








ST 


(daN) 


19 


30 






SL 


(%) 


1.7 








ST 


(%) 


1.5 



Les materiaux bicouches, realises selon les deux exemples decrits ci-dessus, se caracterisent done par 
une excellente planeite, sans effet de curling, y compris tors et apres la phase de bituminage. 

Aucun effet de decoliement ne se produira dans la transformation de l'armature en chape bituminee ni 
apres vieillissement 

L'armature presente ainsi une excellente stability dimensionnelle lors de impregnation et de I'enduction 
avec du bttume chaud dans la phase de transformation. De meme, au test de stability dimensionnelle de la 
chape, les resultats sont excellents. 

La courbe de charge-allongement-rupture de (a chape d'6tancheite objet de la figure montre une charge 
a la rupture elevee, avec une elongation a la rupture superieure a 40 %. 

La rupture de reiement en verre est parfaitement integree dans la courbe de rupture du constituant non- 
tisse polyester, ceci etant le gage d'un fonctionnement mecanique excellent lors du vieillissement de I'etan- 
cheite sur la toiture, m$me en cas de mouvements cydiques des supports ou panneaux isolants thermiques. 

Comme I'iliustrent les deux exemples ci-dessus, l'armature blcouche textile conforme a I'invention pre- 
sente ainsi une excellente stability thermlque tout en restant plane en toute circonstance, sans presenter aucun 
effet de curling, et tout en s'impregnant facilement et en presentant un plan de collage tres permeable. 

De meme l'armature presente d'excellentes proprietes mecaniques et physiques, a savoir une stability di- 
mensionnelle excellente, e'est-a-dire une force de retrait ainsi qu'un retrait dimensionnel tresfaibles, une tres 
grande sou pi esse, une tres bonne resistance a la dechirure, une elongation et un allongement a la rupture 
excellents, une tres bonne resistance au potneonnement et surtout une synergie de la resistance a la rupture 
avec le bitume. 

La chape ainsi obtenue presente une tres bonne aptitude a la manipulation lors de la pose sur le toit, car 
n'6tant ni trop rigide, ni trop souple. 

La consolidati n et la thermostabilisation n'intervenant qu sur la premier couche et avant assemblage 
avec la second couche et toutes fibres liantes 6tant absentes d la premiere couche, et done t ut thermoliage 
etant abs nt, l'armature conforme a I'invention ne presente aucune force de retrait significative. 

6 
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Bien entendu, i'invention n'est pas limine au mode de realisation decrit et represents au dessin annexed 
Oes modifications restent possibles, notamment du point de vue de la constitution des divers elements, ou 
par substitution d'equivalents techniques, sans scrtir pour autant du domaine de protection de I'invention. 



Revendications 

1. Precede de fabrication d'une armature bicouche textile destinee d la realisation de chapes d'etancheite 
bitumineuses pour toiture, procede caracterise en ce qu'il consiste tout d'abord, a partir d'une premiere 
couche d base d'une nappe nontissee, d consolider cette nappe nontissee par liage mecanique ou hy- 
draulique et & la thermostabiliser, puis a assembler cette premiere couche consolidee et thermostabilisee 
sur une seconde couche f ilamentaire minerale, soit par contre-collage, soit par aiguilletage, sort par cou- 
ture-tricotage, ces deux derniers modes d'assemblage n'etant utilises que lorsque la seconde couche fi- 
lamentaire minerale est sous la forme d'une grille ou d'un tissu de fils mineraux continus ou discontinus, 
le premier mode d'assemblage par contre-collage etant, quant a lui, utilise quelle que soit la structure de 
fa seconde couche f ilamentaire minerale, qu'elle soit sous la forme d'une grille ou d'un tissu de fils mi- 
neraux continus ou discontinus ou sous la forme d'un voile de fibres minerales. 

2. Procede de fabrication selon la revendication 1 , caracterise en ce que la consolidation de la premiere cou- 
che a base d'une nappe nontissee s'effectue avant la thermostabilisation. 

3. Procede de fabrication selon la revendication 1 , caracterise en ce que la consolidation de la premiere cou- 
che s'effectue par aiguilletage ou par jet d'eau. 

4. Procede de fabrication selon la revendication 1, caracterise en ce que la thermostabilisation de la pre- 
miere couche & base d'une nappe nontissee s'effectue a une temperature comprise entre 1 80°C et 240°C, 
preferentiellement de 200°C & 220°C, pendant une duree de 5 s & 60 s, preferentiellement de 8 s & 20 s. 

5. Procede de fabrication selon la revendication 1, caracterise en ce que pour P assemblage des deux cou- 
ches par contre-collage, la coile utilisee est un polymere thermodurcissable ou thermoplastique, avec ou 
sans agent reticulant, tei que polyester, copolyester, polyamide, copolyamide, polyurethane, EVA ou un 
melange. 

6. Procede de fabrication selon la revendication 5, caracterise en ce que la colle utilisee est preferentielle- 
ment un polyurethane, copolyester ou EVA reticule dont le point de fusion est compris entre 160°C et 
220°C, plus particulierement entre 190°C et 200°C. 

7. Procede de fabrication selon I'une quelconque des revendications 5 et 6, caracterise en ce que la quantite 
de colle utilisee est comprise entre 5 et 40 g/m 2 de preference entre 8 et 30 g/m 2 . 

8. Procede de fabrication selon I'une quelconque des revendications 5 a 7 ? caracterise en ce que ('assem- 
blage proprement dit est realise a une temperature comprise entre 180°C et 250°C, de preference entre 
190°C et 225°C, a une faible pression en general inferieure a 20 daN/cm 2 , de preference comprise entre 
2 daN/cm 2 et 10 daN/cm 2 pendant un temps de sejour compris entre 5 s et 60 s, de preference entre 10 
s et 30 s. 

9. Armature bicouche textile destinee a fa realisation de chapes d'etancheite bitumineuses pour toiture ob- 
tenues par application du procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 8, caracterisee en ce 
que la premiere couche est a base d'une nappe nontissee obtenue par voie seche, voie humide ou par 
extrusion d'une masse fondue sous forme de filaments, preferentiellement une nappe homogene de fi- 
laments continus en polymeres synthetiques thermoplastiques, depourvue de toute fibre liante, tels que 
polyester, copolyester, polyamide, copolyamide ou polyurethane, et la seconde couche f ilamentaire mi- 
nerale est sous la forme, soit d'une grille ou d'un tissu de fils mineraux continus ou discontinus, soit d'un 
voile de fibres minerales. 

10. Armature bicouche textile selon la revendication 9, caracterise en ce que la nappe nontissee formant 
la premiere couche est preferentiellement une nappe homogene de filaments continus en polyterephtalate 
d'ethylene glycol realisee par voie fondue directe. 
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11. Armature bicouche textile selon Tune quelconque des revendications 9 et 10, caracterisee en ce que le 
titre des filaments de la nappe formant la premiere couche est compris entre 2 et 15 dtex, preferentiel- 
lement entre 4 et 8 dtex, le poids de cette premiere couche etant compris entre 50 g/m 2 et 300 g/m 2 pre- 
terentiellement entre 80 g/m 2 et 200 g/m 2 

5 

12. Armature bicouche textile selon Tune quelconque des revendications 9 a 11, caract6ris6e en ce que la 
seconds couche est grgferentietlement sous la forme d'un voile de fibres minerales realise par voie seche 
ou voie humide, plus particulierement des fibres de verre discontinues avec liage chimique ou thermique. 

10 13. Armature bicouche textile selon I'une quelconque des revendications 9 a 12, caracterisee en ce que le 
poids de cette seconde couche est compris entre 10 g/m 2 et 100 g/m 2 , pr£f6rentieJiement entre 40 g/m 2 
et 60 g/m 2 
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